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Trennvorrichtunq fur Werkstucke, wie Stanqen. Bolzen 
und derqleichen. insbesondere fur Gewindestanqen / 

Die Erfindung betrifft eine Trennvorrichtung fur Werkstucke, wie 
Stangen, Bolzen und dergleichen, insbesondere fur Gewindestangen, 
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Fur die Befestigung, insbesondere die Abhangung von Rohrleitungen, 
werden vielfach Schraubrohrschellen eingesetzt, die mit Gewinde- 
stangen positioniert werden. Sie mussen haufig auf Maf3 getrennt 
werden, zum Teil vor Ort. Hierzu werden Sagen, Trennschleifer oder 
auch spezielle Trenngerate eingesetzt. Bei Verwendung von Sagen 
und Trennschleifern wird der Gewindeanfang verformt bzw. es ent- 
steht ein Grat, so daB das Aufschrauben von Muttern nicht mehr oh- 
ne weiteres moglich ist. Bei den speziellen Trenngeraten werden 
zwei Betatigungshebel verwendet, die am freien Ende jeweils mit ei- 
ner Trennbacke versehen sind, mit der die Gewindestange durchge- 
trennt wird. Auch hier entsteht am Gewindeanfang ein Grat bzw. eine 
Verformung, die das Aufschrauben einer Mutter erheblich erschwert. 
Daruber hinaus baut ein solches Trenngerat verhaltnismaBig groB. 



Der Erfindung Megt die Aufgabe zugrunde, die gattungsgemaBe 
Trennvorrichtung so auszubilden, daB mit ihr bei kompakter Ausbil- 
dung eine einwandfreie Abtrennung der Werkstucke moglich ist. 
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Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemaBen Trennvorrichtung erfin- 
dungsgemaB mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 
gelost. 

Bei der erfindungsgemaBen Trennvorrichtung werden fur den Scher- 
vorgang zweiarmige Schwenkhebel eingesetzt. Mit dem einen Hebel- 
arm werden die Schwenkhebel in der erforderlichen Richtung gegen- 
einander verschwenkt. Am anderen Hebelarm sind die Scherkanten 
vorgesehen, mit denen das Werkstuck einwandfrei in der erforderli- 
chen Lange getrennt werden kann. Aufgrund der zweiarmigen Ausbil- 
dung der Schwenkhebel zeichnet sich die erfindungsgemaBe Trenn- 
vorrichtung durch eine kompakte Ausbildung aus. Dennoch konnen 
mit der Trennvorrichtung die Werkstucke sauber durchgetrennt wer- 
den. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren An- 
spruchen, der Beschreibung und der Zeichnung. 

Die Erfindung wird anhand eines in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispieles naher erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 i in Seitenansicht eine erfindungsgemaBe Trennvorrich- 
tung, 

Fig. 2 i einen Schnitt langs der Linie ll-ll in Fig. 1 , 

Fig. 3 ' in einer Darstellung entsprechend Fig. 2 zwei Trennein- 
satze in einer Grundstellung. 

Die Trennvorrichtung dient dazu, Stangen, Bolzen und dergleichen, 
insbesondere aber Gewindestangen, in einfacher Weise sehr genau 
in der erforderlichen Lange zu trennen. Die Trennvorrichtung ist so 
ausgebildet, daB im Trennbereich keine Grate und dergleichen ent- 
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stehen. Dies ist insbesondere ftir das Trennen von Gewindestangen 
von groBem Vorteil, da durch den exakten Trennvorgang das Gewin- 
de nicht beschadigt wird, so daB beispielsweise Muttern problemlos 
auf das abgetrennte Ende der Gewindestange geschraubt werden 
konnen. 

Die Trennvorrichtung hat zwei Schwenkhebel 1, 2, die zwischen zwei 
quer zu ihnen sich erstreckenden Laschen 3 mit Bolzen 4, 5 
schwenkbar gelagert sind. Die Bolzen 4, 5 verbinden die Laschen 3 
miteinander und dienen als Schwenkachsen fur die zweiarmigen He- 
bel 1, 2. Die in Fig. 1 unteren Arme 6, 7 der Schwenkhebel 1, 2 sind 
durch eine (nicht dargestellte) Druckfeder gegeneinander belastet. 
Sie liegt in senkrecht zu den Boizen 4, 5 liegenden Vertiefungen 8 
und 9 in den Armen 6, 7. Durch die Druckfeder werden die Schwenk- 
hebel 1, 2 so belastet, daB die anderen Arme 10, 11 der Schwenkhe- 
bel in Richtung zueinander belastet sind. In der in Fig. 1 dargestell- 
ten einen Endlage liegen die Schwenkhebel 1, 2 mit ebenen Stirnsei- 
ten 12, 13 flachig aneinander. In Hone der Bolzen 4, 5 gehen die 
Stirnseiten 12, 13 in Schragfiachen 14, 15 uber, die von den Stirnsei- 
ten 12, 13 aus divergierend verlaufen. Sie schlieBen einen spitzen 
Winkel miteinander ein. Dieser Winkel 16 bestimmt den maximalen 
Schwenkweg, den die beiden Schwenkhebel 1, 2 ausfuhren konnen, 
wenn die Arme 6, 7 in Richtung zueinander bewegt werden. Sobald 
die Schragfiachen 14, 15 hierbei aneinander zur Anlage kommen, ist 
der maximale Schwenkweg der Schwenkhebel 1, 2 erreicht. 

Die Stirnflachen 12, 1.3 der Arme 6, 7 der Schwenkhebel 1, 2 konnen 
auch so gestuft ausgebildet sein (gestrichelte Linien in Fig. 1), daB in 
der SchlieBstellung gemaB Fig. 1 die Stirnflachen 12, 13 einander 
uberlappen, in Achsrichtung der Bolzen 4, 5 gesehen. Dieser Uber- 
griff wird dann wirksam, wenn der Schervorgang stattfindet. Durch 
diese Uberlappung erfolgt in vorteilhafter Weise eine Abstiitzung 
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beim Schervorgang, so da(3 beim Trennvorgang eine Gratbildung zu- 
verlassig verhindert wird. 

Die Trennvorrichtung hat zwei zwischen den Armen 6, 7 der 
Schwenkhebel 1, 2 befindliche Laschen 17, mit denen die Trennvor- 
richtung an eine (nicht dargestellte) Antriebsvorrichtung angeschlos- 
sen werden kann. Diese Antriebsvorrichtung ist bekannt und wird 
darum auch nicht naher beschrieben. Solche Antriebsvorrichtungen 
werden bei PreBzangen verwendet und haben Rollen, die an einer 
verschiebbaren Stange befestigt sind, die in Langsrichtung der 
Trennvorrichtung bewegbar ist. Diese Rollen laufen auf ebene 
Schragflachen 18, 19 auf, die an den einander zugewandten Innen- 
seiten der Arme 6, 7 der Schwenkhebel 1 , 2 vorgesehen sind. Wird 
die Stange mit den Rollen ausgefahren, werden die Schwenkhebel 1, 
2 durch die Rollen so geschwenkt, daG sie mit ihren Stirnseiten 12, 
13 aneinander liegen. 

Die Arme 10,11 der Schwenkhebel 1 , 2 sind mit jeweils einer Vertie- 
fung 20, 21 versehen, die sich von der jeweiligen Stirnseite 12 bzw. 
13 der Arme 10, 11 aus erstreckt. Wie Fig. 2 zeigt, sind die Vertie- 
fungen 20, 21 zu den einander gegenuberliegenden Seitenflachen 22 
und 23 der Arme 10,11 offen. In die Vertiefungen 20, 21 werden 
Trenneinsatze 24, 25 eingesetzt, die gleich ausgebildet, aber spie- 
gelbildlich zueinander angeordnet werden. Die Trenneinsatze 24, 25 
haben jeweils eine Offnung 26, 27 fiir den Durchtritt von Befesti- 
gungsschrauben 28, 29, die in Gewindebohrungen 30, 31 in den Ar- 
men 10, 11 geschraubt werden. Die Schraubenkopfe liegen vertieft in 
den Trenneinsatzen 24, 25. 

Die Trenneinsatze 24, 25 haben etwa rechteckformigen UmriB und 
liegen mit ihren Langsseiten 32, 33 flachig an Langsseiten 34, 35 der 
entsprechenden Vertiefungen 20, 21 an. AuBerdem liegen die Trenn- 
einsatze 24, 25 mit einer Schmalseite 36 flachig an der Schmalseite 
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37 der Vertiefungen 20, 21 an. Dadurch konnen die beim noch zu be- 
schreibenden Trennvorgang auftretenden Krafte zuverlassig auf die 
Schwenkhebel 1, 2 ubertragen werden. 

Die Trenneinsatze 24, 25 stehen jeweils iiber die Stirnseiten 12, 13 
der Arme 10, 1 1 der Schwenkhebel 1 , 2 vor. An diesem uberstehen- 
den Ende befindet sich eine teilkreisformige Vertiefung 38, 39, die 
zur Aufnahme der zu trennenden Gewindestange 40 dient. 

Die beiden Trenneinsatze 24, 25 sind so in Schwenkachsrichtung ge- 
geneinander versetzt angeordnet, daB sie mit Trenn- bzw. Scherkan- 
ten 41, 42 in einer gemeinsamen Scherebene 43 liegen, die sich 
senkrecht zu den Bolzen 4, 5 erstreckt und im Ausfuhrungsbeispiel in 
halber Breite der Arme 10,11 der Schwenkhebel 1 , 2 verlauft. 

Die Vertiefungen 38, 39 erstrecken sich uber die gesamte Breite der 
Trenneinsatze 24, 25. Werden Gewindestangen 40 getrennt, sind die 
Vertiefungen 38, 39 der Trenneinsatze 24, 25 mit einem Gewinde 
versehen, das dem Gewinde der zu trennenden Gewindestange 40 
entspricht. Wenn darum die Gewindestange 40 in die Trennvorrich- 
tung eingelegt wird, greifen die Gewinde der Gewindestange 40 und 
der Vertiefungen 38, 39 formschlussig ineinander. 

Damit die Gewindestange 40 in die Vertiefungen 38, 39 der Trenn- 
einsatze 24, 25 eingelegt werden kann, werden die Arme 6, 7 der 
Schwenkhebel 1, 2 zusammengedruckt. Dadurch entfernen sich die 
Arme 10, 11 voneinander. Die Trenneinsatze 24, 25 werden entspre- 
chend so weit mitgenommen, dal3 sie Abstand voneinander haben. 
Die Gewindestange 40 laBt sich dann in eine der beiden Vertiefungen 
38, 39 einsetzen. Uber den Gewindeeingriff wird die Gewindestange 
40 in der jeweiligen Vertiefung 38, 39 axial gegen Verschieben gesi- 
chert. Werden die Arme 6, 7 freigegeben, werden die Schwenkhebel 
1, 2 durch die in den Vertiefungen 8, 9 liegende Druckfeder so bela- 
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stet, daB die Arme 10, 1 1 mit den Trenneinsatzen 24, 25 in Richtung 
zueinander geschwenkt werden. Sobald die Vertiefungen 38, 39 die 
zu trennende Gewindestange 40 umgreifen, wird die Schwenkbewe- 
gung der Schwenkhebel 1, 2 beendet. Da die beiden Vertiefungen 38, 

39 jeweils etwa halbkreisfdrmig ausgebildet sind, umgreifen die 
Trenneinsatze 24, 25 in dieser Ausgangsstellung die Gewindestange 

40 uber den Umfang. Die Stirnseiten 12, 13 der Arme 10, 1 1 der 
Schwenkhebel 1 , 2 haben in dieser Lage Abstand voneinander. 

Mit der Antriebsvorrichtung wird anschlieBend die die Druckrollen 
tragende Stange ausgefahren. Die Druckrollen laufen auf die Schrag- 
flachen 18, 19 der Arme 6, 7 auf und drucken diese auseinander. 
Dies hat zur Folge, daB die Trenneinsatze 24, 25 in Richtung zuein- 
ander bewegt werden. Die Scherkanten 41 , 42 trennen dann die Ge- 
windestange 40 im Bereich der Scherebene 43 (Fig. 2). Die Trenn- 
einsatze 24, 25 ubergreifen einander in der Trennstellung gemaB Fig. 
2. Die nach dem Trennvorgang entstehenden beiden Abschnitte 44, 
45 der Gewindestange 40 fallen nach dem Abschervorgang nicht aus 
den Trenneinsatzen 24, 25 heraus, weil die Stangenabschnitte 44, 45 
infolge des Gewindeeingriffes mit den Trenneinsatzen 24, 25 gesi- 
chert sind. Nach dem Schervorgang wird die Stange mit den Druck- 
rollen der Antriebsvorrichtung so weit zuriickgefahren, daB zur Ent- 
nahme der Gewindestangenabschnitte 44, 45 die Arme 6, 7 der 
Schwenkhebel 1 , 2 so weit zusammengedruckt werden konnen, daB 
sich die Gewindeabschnitte 44, 45 den Trenneinsatzen 24, 25 ent- 
nehmen lassen. 

Da die Vertiefungen 38, 39 der Trenneinsatze 24, 25 mit dem Gewin- 
de versehen sind, wird beim Schervorgang sichergestellt, daB die 
Gewindestangenabschnitte 44, 45 nicht gegeneinander kippen kon- 
nen, sondern axial zueinander ausgerichtet bleiben. Die Gewinde der 
Vertiefungen 38, 39 und der Gewindestangen 40 verhindern eine un- 
erwunschte Schwenkbewegung der Gewindestangenabschnitte 44, 



P 7095.1 



- 10 - 



21.03.2003 



45 wahrend des Trennvorganges. Dadurch wird der Gewindeanfang 
des abgescherten Gewindestangenabschnittes 44, 45 nicht verformt 
bzw. es entsteht kein Grat. Unmittelbar nach dem Schervorgang kann 
darum problemlos eine Mutter auf das abgescherte Gewindestangen- 
ende geschraubt werden. 

Da die Trenneinsatze 24, 25 durch die zweiarmigen Schwenkhebel 1, 
2 betatigt werden, kann die Trennvorrichtung sehr kompakt ausgebil- 
det sein. Die zweiarmige Ausbildung der Schwenkhebel 1, 2 ermog- 
licht bei kleinem Schwenkwinkel ausreichend groBe Wege fur die 
Trenneinsatze 24, 25 beim Schervorgang. 

Je nach GroBe der Gewindestange 40 konnen an den Schwenkhe- 
beln 1, 2 entsprechend unterschiedliche Trenneinsatze 24, 25 befe- 
stigt werden. Die Gewindestangen 40 konnen beispielsweise in den 
GroBen M8, M10 und M12 vorgesehen sein. Die Vertiefungen 38, 39 
in den Trenneinsatzen 24, 25 sind entsprechend ausgebildet. Da die 
Trenneinsatze 24, 25 losbar an den Schwenkhebeln 1, 2 befestigt 
sind, lassen sie sich problemlos und innerhalb kurzester Zeit austau- 
schen. 

Die Trennvorrichtung ist in Form einer PreBzange ausgebildet, wie 
sie zum Verpressen von Fittingen bei Rohrverbindungen eingesetzt 
wird. Solche PreBzangen haben PreBbacken, mit denen die Fittinge 
beispielsweise radial plastisch verformt werden. Es ist moglich, sol- 
che PreBbacken losbar an den Schwenkhebeln 1, 2 zu befestigen, so 
daB die PreBbacken bei Bedarf einfach gegen die Trenneinsatze 24, 
25 ausgetauscht werden konnen. Die losbare Verbindung kann auBer 
durch Schrauben beispielsweise auch durch Rastverbindungen er- 
reicht werden. Fur den Antrieb der PreBbacken und der Trenneinsat- 
ze kann dieselbe Antriebsvorrichtung eingesetzt werden. Dadurch 
steht dem Handwerker ein Universalgerat zur Verfugung, mit dem er 
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wahlweise Fittinge bei Rohrverbindungen plastisch verformen Oder 
Gewindestangen trennen kann. 

Anstelle von Gewindestangen konnen mit der Trennvorrichtung auch 
beispielhaft Gewindebolzen, gewindelose Stangen und dergleichen 
abgetrennt werden. Diese Teile werden so in die Vertiefungen 38, 39 
der Trenneinsatze 24, 25 eingelegt, daB sie mit den Scherkanten 41 , 
42 in der gewunschten Lange abgelangt werden konnen. 



REMS - WERK Christian Foil 
und Sonne GmbH & Co 
Stuttgarter Str. 83 
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Trennvorrichtung fur Werkstucke, wie Stangen, Bolzen und der- 
gleichen, insbesondere fur Gewindestangen, mit zwei relativ 
zueinander beweglichen Scherkanten und zwei Betatigungshe- 
beln, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Betatigungshebel (1, 2) zwei- 
armige Schwenkhebel sind, deren einer Arm (6, 7) als Betati- 
gungsarm vorgesehen ist und die am anderen Arm (10, 11) mit 
der jeweiligen Scherkante (41, 42) versehen sind. 

Trennvorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Schwenkhebel (1, 2) in der 
Abscherstellung mit Stirnseiten (12, 13) aneinander liegen. 

Trennvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB am einen Arm (6, 7) der Betati- 
gungshebel (1, 2) eine Antriebsvorrichtung angreift, mit der die 
Arme (6, 7) entgegengesetzt zueinander schwenkbar sind. 



Trennvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Scherkanten (41 , 42) an 
Trenneinsatzen (24, 25) vorgesehen sind. 



5. 



Trennvorrichtung nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Trenneinsatze (24, 25) losbar 
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an den Schwenkhebeln (1, 2) befestigt sind. 

6. Trennvorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 

dadurch gekennzeichnet, daG die Trenneinsatze (24, 25) jeweils 
eine Aufnahme (38, 39) fur das abzutrennende Werkstiick (40) 
aufweisen. 

7. Trennvorrichtung nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, daG sich die Aufnahme (38, 39) uber 
die Dicke des Trenneinsatzes (24, 25) erstreckt. 

8. Trennvorrichtung nach Anspruch 6 Oder 7, 

dadurch gekennzeichnet, daG die Aufnahme (38, 39) eine Ver- 
tiefung im Rand des Trenneinsatzes (24, 25) ist. 

9. Trennvorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Aufnahme (38, 39) teilkreis- 
formigen Querschnitt hat. 

10. Trennvorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Aufnahme (38, 39) im Aufla- 
gebereich fur das abzutrennende Werkstiick (40) mit einem Ge- 
winde versehen ist. 

11. Trennvorrichtung nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, daG das Gewinde der Aufnahme (38, 
39) dem Gewinde des abzutrennenden Werkstiickes (40) ent- 
spricht. 

1 2. Trennvorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daG die Trenneinsatze (24, 25) uber 
die Stirnseiten (12, 13) der anderen Arme (10, 11) der 
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Schwenkhebel (1, 2) ragen. 

13. Trennvorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Trenneinsatze (24, 25) mit 
zumindest einem Teil ihrer Seitenrander (32, 33, 36) an Seiten- 
wandungen (34, 35, 37) eines Aufnahmeraumes (20, 21) der 
Schwenkhebel (1, 2) anliegen. 

14. Trennvorrichtung nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, daG der Aufnahmeraum (20, 21) eine 
Vertiefung im Schwenkhebel (1, 2) ist. 

15. Trennvorrichtung, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 
bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Trenneinsatze (24, 25) gegen 
PreBbacken austauschbar sind. 



/ 
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Zusammenfassunq 



1 . Trennvorrichtung fur Werkstucke, wie Stangen, Bolzen und 
dergleichen, insbesondere fur Gewindestangen 

2.1 Die Trennvorrichtung dient zum Abtrennen von Gewindestan- 
gen, mit denen beispielsweise bei der Abhangung von Rohrlei- 
tungen Schraubrohrschellen positioniert werden. 

2.2 Damit die Werkstucke ohne Gratbildung sauber abgetrennt 
werden konnen, ist die Trennvorrichtung mit zwei zweiarmigen 
Schwenkhebeln versehen. Ihr einer Arm dient zur Betatigung 
der Trennvorrichtung, wahrend ihr anderer Arm mit jeweils ei- 
ner Scherkante versehen ist. Die Trennvorrichtung ist kompakt 
ausgebildet und erlaubt ein problemloses Durchtrennen der 
Werkstucke. 



2.3 



Mit der Trennvorrichtung konnen Stangen, Bolzen, Gewinde- 
stangen und dergleichen abgetrennt werden. 



